, esp^cenet document view 



Page 1 of 1 



Extrusion of solutions based on water cellulose and tertiary amine oxide to 
create continuous fibers, involves forming a flat band of fibers which passes 
around a diverter 
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Abstract of DE1 0037923 



The invention relates to a method and a device 
for extruding continuous moulded bodies. An 
extrusion solution, especially an extrusion 
solution containing water, cellulose and a tertiary 
amine oxide, is extruded through an extrusion 
opening In order to obtain a continuous moulded 
body and then deviated by means of a deviating 
device (7). The extrusion openings are arranged 
in a row in such a way that the individual 
continuous moulded bodies exit the extrusion 
head in the form of a curtain (3), in order to 
enhance the quality of the product of the 
inventive method or the inventive device. This 
curtain is then deviated by the deviating device. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Endlosformkorpern 
@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Extrudieren von Endlosformkorpern, wobei 

eine Extrusionslosung, insbesondere eine Extrusionstd- 

sung, enthaltend Wasser, Cellulose und ein tertiares 

Aminoxid, durch eine Extrusionsoffnung zu einem End- 

losformkorper extrudiert und dann mittels einer Umlenk- 

einrichtung (7) umgekehrt wird. Urn die Qualitat der 

durch das erfindungsgemaBe Verfahren oder durch die 

erfindungsgemaJSe Vorrichtung hergestellten Vorrichtung 

zu verbessern, sind die Extrusionsoffnungen in Reihe so 

angeordnet, dass die einzelnen Ehdiosformkorper in 

Form eines Vorhangs (3) aus dem Extrusionskopf austre- 

ten. Dieser Vorhang wird dann durch die Umlenkeinrich- 

tung umgelenkt. 
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1 

Beschreibung 

Die lirlindung belrilTl ein Verfahren zur Herslellung von 
l'*niilosrornikorpcrn aus einer Rxtrusionslosung, insbeson- 
dcrc alls cincr ]{xirusionsl6sung enlhallend Wasser, Cellu- 
lose iintl icriiiircs Aniinoxid, umfassend folgende Verfah- 
rcnsschrinc: /.uruhrcn der Extrusionslosung zu einer Mehr- 
/.uhl von ini wcscnllichcn reihenformig angeordneten Extru- 
sitms*>lVniint:cn: lixirudicren der Extrusionslosung durch je- 
wciIn cine l:\irusionsotYnung zu einem Endlosformkorper; 10 
uiul Unilciicn tier Endlosformkorper durch niindestens cine 
1 Jriilcnkvorrichiung. 

Die Ixlindung bclhffl auch eine Vorrichlung zur Herstel- 
luHi! von limilosronnkorpern aus einer Extrusionslosung, 
insKcNonilcrc uus einer ExUiJsionslosung enihaltend Wasser, 15 
( VlluU>sc unil leriiiircs Aminoxid, mil einem ExU^sions- 
k%»pl. *lcr cine Vielzahl von im wesentlichen reihenformig 
unyet^r.lneien E\irusionsotTnungcn aufwcisl, wobci die Ex- 
iruvi««nxU*Nune iin lieirieb jeweils durch die ExUrusionsoff- 
nunyen /u eineui l:ndU>srormkorper exU'udierbar sind, und 20 
mil einer Unilenkeinriehiung, durch die im Beuieb die ex- 
irihtienen I-nill»»sloriiikor|XT umgelenkl sind. 

1 inier eirvm l-iKlKrvlv^nnkorper wird im folgenden ein aus 
tier l-\ir.isi»>!is!i»sunL! in i i>rni einer Fa ser, einer Siapelfaser, 
eitier 1 ♦ lie eiiies I ilunicnLs hergeslelller Korper ver- 

sijM^ten. Du- l-MriisionNlosung ist eine meist spinnbare Lo- 
sune, die ncben einem geloslcn Polymer wie Cellulose auch 
Wasser iinil ein leniarcs Aiiiinoxid. wie Nmelhylmorpholin- 
N-i^xiil enthall. 

Das eini:anj:s gcnannic Verfahren und die eingangs ge- 
nannie Vorhehiung /.ur Durchfiihrung dieses Verfahrens 
sinil im Si anil der Icehnik, beispielsweise fiir die Faserher- 
sielluMi: in ilei reMiliiuluslrie bekannt. Zur Herslellung ei- 
ner ^'esiMnKK'nen I 'aser wird die Extrusionslosung an den 
llxirLlsi«Hl^-•!tnlm^en jeweils zu einem Filamenl verspon- 
ncn. inik*m ilie l-xirusionslosung durch die ExUusionsoff- 
nungen ^etirueki und iladurch exU^idierl wird. 

Urn ilie Winschalilichkeil des gattungsgemafien Verfah- 
rens /.u erln^hen. wcrden niehrerc Exlrusionsoffnungen zu 
cincr Spinasicllc b/w. /u einem Exurusionskopf oder Duse 
zusaiiimeiiiict'assi. so dass gleichzeitig eine Vielzalil von 
Endlosrormkr>r|x;rn, beispielsweise in Form von Filamen- 
tcn, gleieh/eiiiii versponnen bzw. exUrudiert werden kann. 

Die lini I loslorin korper aus der Vielzahl von Extrusions- 
offnungen werden bei den herkommlichen Verfahren und 
Vorrichiun«!en ilurch eine Umlenkeinrichlung zusammenge- 
fiihn uml gebundeh. Da die Slationen fur die Nachbearbei- 
lung der linillosfoniikorper ublicherweise nicht in Exuusi- 
onsrichmng lieuen, werden die Endlosfonnkorper durch die 
Unilcnkeinriehiung /u wciieren Nachbearbeitungsschritten, 
beispielsweise Wasehcn. Pressen, Trocknen, umgeleitel. 

Die Wirischafilichkeii des Verfahrens wird wesentlich 
durch die An/.ahl und Dichic der £xtrusionsdf¥hungen be- 
stimmt. Bci /.u hohcr Dichic an Exlrusionsoffnungen, auch 
"Lochdiehle" genanni, bccinflussen sich allerdings benach- 
bane lixirusionolTnungen und die EndlosformkOrper neigen 
zum Zusanimenklebcn. Bei zu hoher Lochdiehle wird au- 
Berdem der Waniicaustausch der einzelnen Endlosformkor- 
per gcsiori. was einer schlechlen Qualilat der heigesiell- 
len Endloslbniikorpcr fuhrl. 

Ini Siand der Tcchnik wird aufgrund der punktformigen 
Zusanimcntuhrung der Endlosformkorper der aus der Duse 
austretendc Poly iiicrsirahl an der Dusenauslritlskante bei ei- 
nem groBcn Bundclungswinkel stark umgelenkl, was zu ei- 
ner Bcciniriichiigung des Exlrusions- und Spinnvorgangs 
fiihrl. Da der Bundclungswinkel mil zunehmender Dusen- 
groBe sieigi, sind der GroBe der Diisen Grenzen gesetzl. 

Besonders bei einem Verfahren oder einer Vorrichlung, 
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bei der die Endlosformkorper nach der Extrusion in ein 
Spinn- oder Fallbad lauchen, niachen sich die groBen Biin- 
delungswinkel nachleilig bemerkbar: Die groBen Bunde- 
lungswinkel wirken sich negaiiv auf Stromungsvorgange 
5 und die Badverdrangung in der Schar der Extrusionskorper 
aus, bei groBen Biindelungswinkeln sind verstarkte Turbu- 
lenzen und Ruckslromungen im Spinnbad zu beobachien. 

In der WO 96/20300 wird auf diese Probleme eingegan- 
gen, indent eine Fonnelbeziehung fUr den maximal zulassi- 
gen Biindelungswinkel fur ein Spinnsyslem mil einer Ring- 
diise und punkiformiger Umlenkvorrichlung im Spinnbad 
angegeben ist. Allerdings fuhri diese Formelbeziehung bei 
groBen Durchmessem der Diise zu hohen Tauchliefen. Die 
hohen Tauchliefen wirken sich zudem negativ auf die Hand- 
habung aus, auBerdem erhohen sich die Reibkrafle zwischen 
Fadenschar und Spinnbad sowie am Umlenkpunkl der Um- 
lenkeinrichlung. 

Ein wci teres Problem bci der Ausfiihrung gcmaB der 
WO 96/20300 besieht im erschwerien Austausch von 
Spinnbadfliissigkeit in der Fadenschar. Zur wirtschafllichen 
Geslaltung einer derarl gestaltelen Einzelspinnposition mil 
Ringdiisen ist eine Vielzahl an Fadenreihen erforderlich. In 
Verbindung mil einer punktfonitigen Umlenkung bildei sich 
ein Fadenkegel, dessen Spinnbadvolumen zur Verhinderung 
von zu hohen KonzenU"aLionsunLerschieden standig ausge- 
tauscht werden muss. Aufgrund der Ringform muss nicht 
nur das die Spinnfaden direkt umgebende Spinnbad durch 
die Spinnfaden hindurch ausgetauscht werden, sondem auch 
das Spinnbadvolumen, das durch den Fadenkegel einge- 
30 schlossen ist. Dies fiihrt zu erhohten Belasiungen der einzel- 
nen Spinnfaden, aber auch zu l\irbulenzen, die den Spinn- 
prozess storen. 

In der WO 94/28218 ist ein anderer Ansatz dargestelll, 
dort wird die aus einer Rechteckdiise austretende Faden- 
35 schar durch einen Spinnbadbehalter gefuhrt, der am unleren 
Ende eine Austriltsoffnung aufweist, durch welche die Fa- 
denschar punktfbrmig gebundelt und aus dem Spinnbadsy- 
slem abgefuhrt wird. 

Auch dieses System ist durch die Notwendigkeit, zu 
40 groBe Biindelungswinkel zu vermeiden, in seiner Wirt- 
schaftlichkeit eingescbrankt. Um die Bundclungswinkel 
klein zu halten, sind auch bei dieser Ausfuhrung hohe 
Tauchliefen mil afl den vorhin beschriebenen negativen 
Auswirkungen erforderlich. Zusatzlich bewirkt die hohe 
45 Tauchtiefe eine hohe Spinnbadaustriltsgeschwindigkeit an 
der untenliegenden Austrittsoffnung. Diese hohe Spinnbad- 
austrittsgeschwindigkeit wirkt sich sowohl beim Anspinn- 
vorgang, als auch wahrend des Beiriebs durch auftretende 
Turbulenzen negativ auf den Spinnprozess aus. Die hohe 
50 Badaustrittsgeschwindigkeit kann den Fadenlauf in Form 
von Durchhangern, das sind durch die hohe Badaustrittsge- 
schwindigkeit mitgerissene Einzelfaden, die am Umlenk- 
punkl unter dem Spinnbadaustritt nicht gespannt umgelenkl 
werden sondem nach unten durchhangen, storen. Zudem ist 
55 bei erhohter Fadenzahl je Spinnstelle auch eine groBere 
Austriltsoffnung erforderlich, wodurch erhebliche Spinn- 
badmengen umgewalzt werden miissen, die zusatzlich zu 
Turbulenzen fuhren. 

Die in WO 94/28218 bzw. WO 96/20300 dargesteUten 
60 Spinnbadbehalter erschweren in Verbindung mil den erfor- 
derlichen hohen Tauchliefen aber auch das Anspinnen und 
das Hantieren an den Spinnstellen ganz wesentlich. 

Um vor allem beim Anspinnvorgang erforderliche Mani- 
pulationen der ersponnenen Fadenschar in der Ikuchstrecke 
65 von Hand durch cincn Bcdicncr trotz der bcschrankten Arm- 
lange des Bedieners zu ermoglichen, ist ein hoher konstruk- 
liver Aufwand erforderlich. Wie in den genannten Patent- 
schriften ausgefiihrl ist, wird entweder durch Offnungen 
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(Turen) - bei der WO 94/28218 - oder durch zusaizliche 
llcbcvorrichiungcn zum Heben und Scnken des Spinnbad- 
bchahers - bei dcr WO 96/20300 - dcr notige Zugang ge- 
schaffen, 

Der Erfindung licgl daher die Aufgabe zugrunde, die 5 
Qualilai der Endlosforiiikorper ohne EinbuBen in der Wirl- 
schafllichkeil dcs Verfahrens oder der Vorrichtung und ohne 
cincn zusai/Jichcn konsirukiiven Aulwand zu erhohen, und 
die Siromungseigcnschalicn ini Bereich zwischen der Ex- 
it usionsotTnung und der Unilcnkeinrichlung zu verbessern. lO 

Diesc Aufgabe wird erfindungsgcinaB fiir das eingangs 
genannle Verfahren durch folgcnde Verfahrensschrille ge- 
Icisi: Bilden eines ini wcsenilichen ebenen Vorhangs durch 
<iie einzelnen Endlosfornikorper; und Uinieiten des Vor- 
hangs durch die Unilenkeinrichiung. 15 

I'ur die eingangs genannle Vorrichlung wird diese Auf- 
gabe dadurch gelosi, dass die Endlosforiiikorper aufgrund 
dcr Anordnung dcr Exirusionsoflfnungcn cincn Vorhang bil- 
<icn, und dass die Endlosfoniikorper von der Unilenkein- 
richiung in Fomi eines Vorhangs unigelcnkl sind. 20 

Diesc Losungen sind cinfach und fiihren zu verbessenen 
Sironiungseigenschaftcn ini Bereich zwischen der ExUusi- 
onsoffnung und dcr Unilcnkeinrichlung. Iiii Gegensalz zum 
Sland dcr Technik werden die l-ndlosfomikorper nichl mehr 
hcrciis an dcr Uinlenkein rich lung iiii wcsenilichen punktfor- 25 
niig /usanmiengefuhrl, sondcm als Vorhang unigelenkt. Da- 
bci isi unier cineni Vorhang cine brciigcfacherte, im wesenl- 
lichcn cbcnc Anordnung ini wcsenilichen nebeneinander 
liegcndcr Endlosfoniikorper zu vcrsichcn. 

Aufgrund dcr Umlenkung n<x;h als brciigefacherler Vor- 
hang und nichl als Faserbundcl vcrkleinem sich die Winkel, 
mil dcnen die Endlosfoniikorper zusaniniengefuhrt werden. 
Dies fuhri zu einer gleichblcibcndcrcn Qualilai bei den End- 
losformkorpcm. Da die Winkcl, mil dcnen die einzelnen 
Endlosfoniikorper als Vorhang zusanimengefuhrt werden, 
nichl nichr so stark wie im Sland dcr Technik variieren, sind 
auch die Siromungsverhalinissc zwischen der ExUojsions- 
olfnung und der Umlenkeinrichlung vcrcinfacht. 

Die Spinnqualilal wird dadurch vcrbcssen, dass erfin- 
dungsgemaB die Exirusionsoffnungcn in Reihe angeordnei 
sind und die Endlosfoniikorper, die aus den ExU-usionsofF- 
nungen auslrelen, einen Vorhang bilden. Durch die erfin- 
dungsgcinaB breilgefachene Umlenkung der Fadenschar. 
beispielsweise als Vorhang, crgibi sich die Moglichkeit, wie 
bcrciis oben angefiihri, die Duscniange und somii die Win- 
schaftlichkeit einer Spinnstelle wesenilich zu erhohen. 

Zusaizlich kann aufgrund dcr brciigefachenen Fiihrung 
der Fadenschar im Fallbad die Tauchiiefe auf das fur den 
Koagulaiionsvorgang nolwendigc MaB rcduziert werden. 
Zusaniniengefasst werden sind also durch die Erfindung die 
folgendcn Probleme, die bei Spinnsysiciiien nach dem Stand 
der Technik vorhanden sind, gelosi oder niiniinien: 

- Durch die Ausfuhrung dcr Diisc in Rechleckform er- 
gibt sich im Gegensatz zu einer Ringduse kein einge- 
schlossener SpinnbadkegeK der zusaizlich verdrangt 
werden muss. 

- Die Verdrangungsvorgange durch die Fadenschar im 
Spinnbad sind mininiieri. dadurch werden Turbulenzen 
und Ruckslromungen veniiicdcn. 

- Die Reibkrafte zwischen Spinnbad und Fadenschar 
und somil auch die Reibkrafte an der Umlenkvorrich- 
tung sind minimien. 

- Durch die Umlenkung ini Spinnbadbeh^ier entf^lt 
die untcrc Ausurtttsoffnung mil den damit vcrbundcncn 
negativen Auswirkungen auf Spinnverhalten^ TVirbu- 
lenzen und Handhabung. 

- Der vor allem beim Anspinnvorgang erforderliche 



Zugang zur Manipulation der ersponnenen Fadenschar 
in der TauchsU-ecke von Hand ist durch die siark redu- 
zierte Tauchtiefe wesentlich vereinfacht. 
- Der konslruklive Aufwand und somil die Kosien fiir 
ein derart ausgefuhrles System sind wesentlich redu- 
zierl. 

Die Ausbildung eines im wesenilichen ebenen Vorhanges 
wird erieichien, wenn bei eineiii Extrusionskopf die Anzahl 
der Reihen von Extrusionsotfnungen erheblich kleincr ist 
als die Anzahl der ExlrusionsofTnung in den jeweiligen Rei- 
hen. 

In einer weileren vorieilhaflen Ausgestaltung des Verfah- 
rens und der Vorrichlung kann die Unilcnkeinrichlung in ei- 
nem Fallbad angeordnei sein, in das die exlrudierten Endlos- • 
fonnkorper geleilet werden. Bei dieser Anordnung werden 
die Endlosformkorper ersl dann umgelenki, wenn sie verfe- 
stigl und mcchanisch bclaslbar sind. So wird sichcrgcstcllt, 
dass die Endlosfoniikorper durch die Umlenkung nicht be- 
schadigi werden. 

Durch die Umlenkung als Vorhang sind bei dcr erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung und beim erfindungsgemaBen 
Verfahren die Siroinungsverhaltnisse im Fallbad gegeniiber 
dem Stand der Technik wesenilich verbessert: Der Vorhang 
lauchl als iin wesenilichen ebener Korper in das Fallbad ein; 
die Einlauchwinkel der Endlosformkorper weichen nichl 
stark voneinander ab. Dadurch Irelen im Fallbad keine 
Starke Verwirbelungen auf und die Oberflache des Fallbades 
bleibt ruhiger als beim Stand der Technik, so dass die End- 
losformkorper sicher durch das Fallbad geflihrt sind und 
nichl verkleben oder reiBen konnen. Im Ergebnis wird die 
Spinnsicherheit erhohl. 

In Extrusionsrichiung nach der Umlenkeinrichlung kann 
in einer weileren vorleilhaften Ausgestaltung eine Sammel- 
einrichlung vorgesehen sein, durch welche die Endlosform- 
korper auf im wesenilichen einen Punkl zusammengefuhn 
und dann als Biindel, beispielsweise als Faserbiindel zu 
nachfolgenden Prozessschrilten weilergeleitel werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungsge- 
mafie Vorrichlung konnen in einer vorleilhaften Weiierbil- 
dung einen Lufispalt aufweisen, der sich von der Exlrusi- 
onsoffnung zum Fallbad ersuneckl. In diesem Lufispalt kann 
eine Verstreckung slattfinden, indem beispielsweise urn die 
Endlosformkorper Lufl in Extrusionsrichiung geblasen 
wird. Die Verstreckung kann aber auch dadurch erfolgen, 
dass der Endlosformkorper durch ein Abzugswerk mil einer 
Abzugsgeschwindigkeil abgezogen wird, die hoher als die 
Extrusion sgeschwindigkeit ist. 

Im Lufispalt kann auch eine Beblasung quer zur ExUrusi- 
50 onsrichtung stallfinden» um die Endlosformkorper unmillel- 
bar nach der Extrusion zu irocknen. Das erfindungsgemaBe 
Verfahren und die erfindungsgemaBe Vorrichlung konnen 
mil Oder ohne Beblasung arbeiten. 

SchlieBlich kann in einer weileren vorteilhaften Ausge- 
55 staltung das Spinnsystem modular aufgebaut sein: Durdi die 
Extnisionsoffnungen eines Extrusionskopfes werden ein- 
zelne Vorhange gebildet, die jewcils zusammcn weiterverar- 
beitet werden. Um demnach die Herslellkapazital einer vor- 
handenen Vorrichlung zu erhohen, miissen lediglich weitere 
Extrusionskopfe bzw. Vorhange hinzugefiigl werden. Diese 
Erweilerungsmoglichkeil wird erfindungsgemaB dadurch 
erleichlerl, dass die Extrusionsoffnungen eines Extrusions- 
kopfes im wesenilichen reihenformig angeordnei sind. Zur 
Erhohung der Herslellkapazital konnen die Extrusionskdpfe 
in Rcihc hinlcrcinandcr oder jcwcils - parallel angeordnei 
sein, so dass zusaizliche Extrusionskopfe lediglich an die 
bestehende Reihe von Exurusionskopfen angeschlossen oder 
parallel zu den bereits vorhandenen Hxtrusionskopfen hin- 
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zugesetzi werden. Hierzu sind Aufnahineeinrichiungen vor- 
gesehen. in denen zusatzliche Extrusionskopfe losbar ein- 
setzhar bzw. wiedereinsetzbar entnehmbar sind. 

Hine besonders einfache Anpassung der Maschinenkapa- 
zitat wird erreichu wenn mindestens ein Extrusionskopf und 
niindestens eine Unilenkeinrichtung zu einer Erweilerungs- 
einheii zusainmengefassl sind. Bei dieser Ausgeslaltung 
muss nur noch die Einheil an die bestehende Anlage ange- 
fiigi werden, um die Kapaziiai zu erhohen. 

In) folgenden werden das erfindungsgeniaBe Verfahren 
und die erfindungsgemaBe Vorrichlung mit Hilfe zweier 
Ausfiihrungsbeispiele mit Bezug auf die Zeichnungen ge- 
nauer erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansichl eines ersten Ausftih- 
rungsbeispiels der Erfindung in einer schematischen Dar- 
siellung; 

Fig, 2 cin zwcilcs Ausfuhrungsbcispicl dor Erfindung 
ebenfalls in einer schematischen Darstellung. 

Zunachsl wird der Aufbau des erslen Ausfuhrungsbei- 
spiels anhand der Fig, 1 beschrieben. 

Fig, 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Vorrich- 
lung 1 zuni Exlrudieren von Endlosfornikorpem, insbeson- 
dere zeigt die Fig. 1 eine Spinnmaschine, bei der die Endlos- 
fonnkorper in Form von Einzelfasem versponnen werden. 

Dazu wird in einem nicht gezeigten Vorratsbehalter eine 
Spinnlosung aus Wasser, Cellulose und lertiarem Aminoxid 
zubereiiei und der Spinnanlage 1 aus diesem Vorratsbehalter 
iiber ein nicht gezeigtes Rohrleitungssystem zugefuhrt. 

Da die Spinnlosung bei hohen Temperaturen und langer 
Lagerzeit zu einer sp>ontanen exothermen Reaktion neigti 
sind in dem Rohrleitungssystem Berstschutzeinrichtungen 
vorgesehen, die bei einer solchen spontanea exothermen Re- 
aktion den Reaktionsdruck nach auBen ableiten und Bescha- 
digungen an der Vorrichlung 1 verhindern. 

Die Extrusionslosung wird mittels Pumpensystemen 
durch das Rohrleitungssystem zur Spinnanlage 1 gefordert. 
Im Rohrleitungssystem kann auch ein Ausgleichsbehalter 
(nicht gezeigl) vorgesehen sein, der Druck- und Volumen- 
stromschwankungen im Rohrleitungssystem ausgleicht und 
fiir eine gleichniaBige und konstante Beschickung der 
Spinnanlage 1 mil der Extrusionslosung sorgt. 

Die Spinnanlage 1 isl mit Extnisionskopfen 2 versehen, 
die eine Vielzahl von in Reihen angeordneten Extrusionsoff- 
nungen aufweisen. Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. ] ist 
die Anzahl der Reihen von Extrusionsofifnungen wesentlich 
kleiner als die Anzahl der Extrusionsofifnungen in einer 
Reihe. Die Extrusionslosung trill daher nach der Extrusion 
durch die Extrusionsoff nungen als ein im wesentlichen ebe- 
ner Vorhang 3 aus dem Extrusionskopf 2. 

Der ebene Vorhang 3 aus Endlosformkorpem bzw. Ein- 
zelfilamenten wird unmittelbar nach der Exu-usion durch die 
Extrusionsoffnungen durch einen Luftspalt 4 geleitet und 
tauchl dann in ein Fallbad 5 ein. Im Luftspalt 4 werden die 
Endlosformkorper verstieckt. 

Im Fallbad 5, das in einer Wanne 6 gehalten ist, sind Um- 
lenkeinnchtung 7 angeordnet. Beim Ausfiihrungsbeispiel 
der Fig. 1 ist jedem \forhang eine Umlenkeinrichtung 7 zu- 
geordnel. Die Umlenkeinrichlungen 7 ersu*ecken sich je- 
weils in Reihenrichtung der Extrusion skanaloff nungen. Bei 
der Spinnanlage der Fig. 1 sind die Umlenkeinrichlungen 
als Walzen oder Rollen ausgebildet, die sich passiv oder ak- 
tiv mit den Endlosformkorpem mitdrehen. Altemativ kann 
die Umlenkeinrichtung 7 auch als eine stillstehende, ge- 
kriimmtc Flachc ausgcstaltct scin. 

ErfindungsgemaB wird der Vorhang 3 durch die Umlenk- 
einrichtungen 7 nicht punktformig zusanrniengefiihrt, son- 
dem in Form eines Vorhanges umgelenkt. Dies hat den Vor- 



leil, dass die jeweils auBeren Endlosformkorper 3a, 3b eines 
Vorhangs unter einem nur kleinen Winkel in das Fallbad 5 
tauchen. 

Durch den ehenen Vorhang 3 und die nur kleinen Winkel- 

5 unterschiede zwischen den einzelnen Endlosformkorpem 
bleibl die Oberflache des Fallbades 5 ruhig und es enlslehen 
keine Slromungen in der Fallbadlosung, die zu einem Rei- 
Ben Oder Verkleben der einzelnen Endlosformkorper fuhren. 
Durch die Umlenkeinrichtung 7 wird der Vorhang 3 nach 

10 auBerhalb des Fallbades 5 zu einer Sammeleinrichlung 8 ge- 
leitet. ErfindungsgemaB findet eine punktformige Zusam- 
menfuhrung des Vorhangs erst bei der Sammeleinrichtung 8 
stall. Von der Sammeleinrichtung 8 an werden die Endlos- 
fonnkorper eines Vorhangs als Biindel von Endlosformkor- 

15 pern bzw. als Faserbiindel weitergeleilel. 

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 sind die Sammel- 
einrichiungen 8 ebenfalls als kreiszylindrische Walzen oder 
Rollcn ausgebildet, die durch cine Antricbscinhcit angctric- 
ben werden oder aber sich passiv mit der Bcwegung der 

20 Endlosformkorper mitdrehen, aber auch stillstehen konnen. 
Jeweils einer Umlenkeinrichtung 7 ist eine Sammeleinrich- 
tung 8 zugeordnet. Die Achsen der Sammeleinrichtungen 8 
verlaufen parallel zur Reihenrichtung der Extrusionsofifnun- 
gen in den Extnisionskopfen 2. 

25 Die Saiiiiiieleinrichtungen 8 sind so hintereinander ange- 
ordnet, dass die jeweils dort zu einem Faserbiindel 9a zu- 
sanrmiengefiihrten Vorhange mileinander zu einem gemein- 
samen Faserbiindel 9b kombinierl werden. Das Faserbiindel 
9b wird durch ein Abzugswerk 10 abgezogen. 

30 Das Abzugswerk 1 0 zieht die Endlosformkorper mit einer 
vorbestimmten, sieuerbaren Abzugsgeschwindigkeit ab, die 
etwas groBer als die Extrusionsgeschwindigkeit der Exunsi- 
onslosung durch die Extrusionsofifnungen ist. Aufgrund die- 
ser Geschwindigkeitsdifferenz wird eine Zugspannung auf 

35 die Endlosformkorper aufgebracht und die Endlosformkor- 
per werden verstreckl. 

Nach dem Abzugswerk 10 konnen sich weilere Verarbei- 
lungsschritte anschlieBen, wie bei spiels weise Waschen, 
Pressen oder Impragnieren. Diese Verfahrensschritte kon- 

40 nen jeweils an Stationen vorgenommen werden, die in Fig. 1 
allgemein mil dem Bezugszeichen 11 versehen sind. 

Die Spinnanlage 1 isl modular aufgebaut und kann ohne 
groBen Aufwand in ihrer Kapazitat erweilert oder verklei- 
nert werden. Um die Herstellkapazitat zu erhohen, muss le^ 

45 diglich ein neuer Extrusionskopf 20 angebaut werden. Dies 
kann dadurch geschehen, dass der Extrusionskopf 20 zu- 
sammen mit einer diesem Exunsionskopf zugeordneten 
Umlenkeinrichtung 21 und einer Sammeleinrichtung 22 als 
eine Erweiterungseinheit 25 der modularen Spinnanlage 1 

50 hinzugefugt wird. 

Durch die Erzeugung des im wesentlichen ebenen Vor- 
hangs und durch die Umlenkung als Vorhang isl eine Erwei- 
terung auf einfache Weise moglich, ohne dass die Stromung 
im Fallbad stark beeinlrachtigt wird und ohne dass weilere 

55 UmbaumaBnahmen erforderlich sind. AuBerdem ist eine 
schnelle und einfache Erweiterung moglich, die nur geringe 
Stillstandzeiten verursacht. 

Nunmehr wird mit Bezug auf die Fig. 2 ein zweiies Aus- 
fiihrungsbeispiel der Erfindung beschrieben. Dabei werden 
60 fur Komponenten und Teile, die beim Ausfiihrungsbeispiel 
der Fig. 2 die gleiche Funklion oder den gleichen Aufbau 
wie die entsprechenden Komponenten und Teil des Ausfuh- 
rungsbeispiels der Fig. 1 haben, die selben Bezugszeichen 
verwendeL 

65 Die Spinnanlage dor Fig. 2 untcrschcidct sich im wesent- 
lichen von der Spinnanlage der Fig. 1 durch die Orientie- 
rung der Extrusionskopfe 2 und durch die Ausgeslaltung der 
Umlenkeinrichtung 7. 



DE 100 37 

7 

Bci dcm Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 sind die Bximsi- 
onskopfe 2 nicht wie bcim Ausfuhrungsbeispiel dcr Fig* 1 
parallel, sondem fluchlcnd in Reihe angeordnet. Die einzel- 
nen Vorhange 3, die durch die Rndlosfoniikorper gcbildct 
wcrden, liegen nuniuehr nebeneinander. Dabci kann Jcwcils 5 
ein Hxirusionskopr2 einen oder niehrcrc Vorhange 2 bilden. 

Enlsprechcnd is! lediglich eine einzige Umlenkcinrich- 
tung 7 vorgcsehcn, die parallel zu den Exlrusionskopfcn 2 
verlaufi. Auch beini Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 werden 
die lindlosfonnkorper in Exirusionrichtung erst hinier dcr lO 
Unilenkeinrichlung 2 auf ini wesenllichen einen Punkl zu- 
saniniengefuhn und als Vorhang umgelenkt. 

Bei der Spinnanlage 1 der Fig. 2 verlaufcn die Achsen der 
Unilenkeinrichlung 7 und der Saiiimeleinrichlungen 8 senk- 
rechi zueinander. Die Sanmieleinrichlungen 8 sind bei der IS 
Spinnanlage der Fig. 2 idenlisch denen der Spinnanlage der 
Fig. 1 , jedem Vorhang 3 isi eine Sainmeleinrichtung zuge- 
ordnci, die den Vorhang auf im wesenllichen einen Punkl 
zusainnienfuhrt und als Endlosfomikorperbundel weiterlei- 
icl. Die Endlosfoniikorperbundel 9a saintlicher Vorhange 20 
werden von den Sainnieleinrichtungen zu eineiii einzigen 
Bundel 9b vcrcini. 

Die Spinnanlage der Fig. 2 ist auf zwei Arten erweilerbar: 
Zunachsi eininal kann parallel zu der besiehenden Reihe 
von Extrusionskopfen 2 eine vsweile, drille elc. Reihe von 25 
Extrusionskopfcn 2a mil einer eigenen Unilenkeinrichlung 
7b hinzugefiigi werden. Je nach Lange der Sammeleinrich- 
lungen 8 Konnen dann auf einer. SaiTimeleinrichlung jeweils 
zwei Vorhange zu je zwei Bundeln oder zu einem gemeinsa- 
men Bundel vereini werden. 30 

Dann kann die Rxirusionsvorrichtung der Fig. 2 auch 
durch Anfugen eines weiieren Extrusionskopfes 2 an die be- 
reits vorhandene Reihe von Exlrusionskopfen und durch 
Anfligen einer Verlangerung an die Umlenkeinrichlung 7 
und durch eine weiiere Sainmeleinrichtung 8 erweitert wer- 35 
den. Wie beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig, 1 kann dabei 
der Extrusionskopf 2 mil der Verlangerung der Umlenkein- 
richlung und mil der zusatzHchen Sammeleinrichtung als 
Erweiterungseinheit ausgestallet sein. 

40 

Palentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstelhing eines Endlosformkorpers 
aus einer Exirusionslosung, insbesoiidere aus einer Ex- 
trusionslosung enthaltend Wasser, Cellulose und tenia- 45 
res Aminoxid, uinfassend folgende Verfahrensschritle: 

- Zufiihren der Extrusionslosung zu einer Mehr- 
zahl von im wesenllichen reihenfdrmig angeord- 
nelen Extrusionsoffnungen; 

- Extrudieren der Extrusionslosung durch jeweils 50 
eine Exirusionsoffnung zu einem Endlosformkor- 
per; 

- Umleiten der Endlosformkorper durch minde- 
stens eine Umlenkvorrichtung, 

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschrilte: 55 

- Bilden eines ini wesenllichen ebenen Vorhangs 
(3) durch die einzelnen Endlosformkorper; und 

- Umleiten des Vorhangs (3) durch die Umlenk- 
einrichlung (7). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 60 
folgenden Verfahren sschritt: 

- Eintauchen des Vorhangs (3) in ein Fallbad (5). 

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch 
folgenden Verfahrensschritl: 

- Umlcnkcn des Vorhangs (3) im RUbad (5) 65 
durch die Umlenkeinrichlung (7). 

4. Verfahren nach einem der oben genannlen Anspru- 
che, gekennzeichnel durch folgenden Verfahrens- 
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schriti: 

- Zusamnicnfuhrcn des Vorhangs (3) aus einzel- 
nen Endlosfornikorpem auf im wcscnttichen ei- 
nen Punkl durch mindeslens eine Sanmieleinrich- 
lung («). 

5. Verfahren nach einem der obcn genannlen Ansprii- 
chc, gekennzeichnel durch folgenden Verfahrens- 
schritl: 

- Gleichzeiiiges Erzeugcn einer Vielzahl von 
Vorhangen (3). 

6. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch 
folgenden Verfahrensschrilt: 

- Gleichzeitiges Unilenken der Vielzahl von Vor- 
hangen (3) durch mindeslens eine Umlenkeinrich- 
lung (7). 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, gekennzeichnel 
durch folgenden Verfahrensschrilt: 
- Zusammcnfiihrcn zumindcsi cincr Tcilmcngc dcr 
Vielzahl von Vorhangen (3) auf im wesenllichen einen 
Punkl zur Bildung eines Faserbundels (9a). 

8. Verfahren nach einem der oben genannlen Ansprii- 
che, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens- 
schrilte: 

- Durchleiten des exirudierten Endlosfonnkor- 
fjers durch einen Luflspall (4); 

- Verslrecken des exirudierten Endlosformkor- 
pers im Luflspall (4). 

9. Verfahren nach Anspruch 8. gekennzeichnel durch 
folgenden Verfahrensschritl: 

- Zufiihren einer Luftsiromung im Luflspall (4) 
enlweder in Extrusionsrichlung oder quer zur Ex- 
irusionsrichtung. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Endlosfornikor- 
pem aus einer Extrusionslosung, insbesondere aus ei- 
ner Exlrusionslosung enthaltend Wasser, Cellulose und 
terliares Aminoxid, mil einem Extrusionskopf, der eine 
Vielzahl von im wesenllichen reihenfomiig angeordne- 
len Extrusionsoffnungen aufweisl, wobei die Extrusi- 
onslosung im Betrieb jeweils durch die Extrusionsotf- 
nungen zu einem Endlosformkorper extrudierbar sind, 
und mil cincr Unilenkeinrichlung, durch die im Betrieb 
die exlrudierlen Endlosformkorper umgelenkl sind, da- 
diirch gekennzeichnet, dass die Endlosfonnkdrper auf- 
grund der Anordnung der Extrusionsoffnungen einen 
Vorhang (3) bilden, und dass die Endlosformkorper 
von der Umlenkeinrichlung (7) in Form eines Vorhangs 
(3) umgelenkl sind. 

11. Vorrichlung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Umlenkeinrichlung (7) in einem 
Fallbad (5) angeordnei isl. 

12. Vorrichlung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnel, dass in Extrusionsrichlung nach der 
Umlenkeinrichlung (7) eine Sammeleinrichtung (8) 
voigesehen isl, wobei der Vorhang (3) durch die Sam- 
meleinrichtung (8) auf im wesenllichen einen Punkl 
zusammengefuhn isi. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Sammeleinrichtung 
(8) auBerhalb des Fallbades (5) angeordnei isl. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnel, dass die Vorrichlung eine 
Vielzahl von Exlrusionskopfen (2) aufweisl, aus denen 
im Betrieb jeweils zumindcsi dn Vorhang (3) aus End- 
losfornikorpem austriti. 

15. Vorrichtung nach cincm dcr Anspriiche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Extrusionskopfe (2) 
mil ihrer Reihenrichlung der Extrusionsoffnungen im 
wesenllichen parallel zueinander ausgerichtel sind. 
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16. Vorrichiung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass von einem Exlrusionskopf (2) im Be- 
irieb n»ehrerc Vorhange (3) gebildel sind. 

17. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 15 oder 1 6, 
dadurch gckcnnzcichnet, dass mehrere Extrusions- 5 
kopfe (2) vorzugsweise niileinander fluchlend in Reihe 
angcordnci sind. 

18. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 10 bis 17, 
dadurch gckcnn/eichnei, dass durch die Unilenkein- 
richiung (7) cine Viclzahl von Vorhangen (3) uingelei- 10 
let isl. 

19. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 10 bis 18, 
dadurch gckcnnzcichnei, dass die Unilenkeinrichtung 
(7) als Unilcnkrolle im wesentlichen kreiszylindrisch 
ausgebildet ist. 15 

20. Vorrichiung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zcichnei, dass die Achsc der Uniienkrolle (7) entweder 
iiii wcscnilichcn parallel odcr ini wesentlichen qucr zur 
Reihenrichiung der Exirusionsoffnungen verlauft. 

21. Vorrichiung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 20 
i^ckennzcichncu dass die Achsen der Umlenkeinrich- 
lung (7) und der Samniclcinrichiung (8) hohenversetzi 
angeordnel sind. 

22. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 10 bis 21, 
dadurch gekcnnzeichncl, dass jcdcr Vorhang (3) einer 25 
Unilenkeinrichtung (7) zugcordnci isl. 

23. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 10 bis 22, 
dadurch gekcnnzeichncl, dass jcdc UmlenkeinrichUing 
(7) ciner Sanimeleinrichiung (8) zugeordnet isl. 

24. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 10 bis 23, 30 
dadurch gekcnnzeichncl, dass die Vorrichiung (1) mo- 
dular aufgebaut isl und .Aurnahmeeinrichtungen auf- 
wcisl, in welclie zuminde^yi cin Exlrusionskopf (2) und/ 
ixlcr niindestens eine Umlcnkcinrichtung (7) und/oder 
niindeslens eine Samtneleinrichiung (8) losbar einsetz- 35 
bar sind. 

25. Vorrichiung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass zur Erwciierung der Vorrichiung (1) 
niindeslens ein Exlrusionskopf (2) und eine Umlenk- 
einrichlung (7) zu einer an der Vorrichiung (1) anbring- 40 
baren Erweilerungseinhcit vcrcini sind. 
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